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I. Introducción 


Estoy escribiendo el tema de Costos porque a veces veo un fenómeno muy divertido o extraño en 
una empresa. 


Costes 


Este es un factor muy importante para gestionar una empresa. Pero, desafortunadamente, muy 
pocos gerentes entendien correctamente los Costos. Y veo que la empresa usa sus datos 
incorrectamente. En esta conferencia sobre "enseñar a la empresa" también se puede utilizar para 
comprender los datos de costos de la política de "Prohibición de recibir pedidos en rojo" (a pérdidas). 
Le dije al equipo de administración que esta política es incorrecta. Si es posible generar beneficios y 
continuar el negocio dentro de la política habitual, es lo mejor. Sin embargo, a veces hay ocasiones 
en las que el negocio debe ganarse o continuar, aunque el negocio sea la condición de "Recibir en 
rojo" o Aceptar un pedido en pérdidas. Sin ninguna consideración correctiva, perder una oportunidad 
es un gran error. Pero, ¿Por qué ocurre tal error? ...Porque el Coste tiene varias caras. 


Entonces, ¿cuál es el costo? ... Costo Variable, Costo Fijo, Costo Directo, Costo Indirecto, Costo 
Predeterminado, Asignación, etc. Y, Costo, Costo, Costo, etc. Sabemos que el Costo es importante 
para la gestión de la empresa. Sin embargo. De hecho, es complejo y problemático, pero el 
conocimiento del costo es esencial. 


Y Cost tiene algunas caras. Por tanto, es problemático. 


Y es arriesgado manejar una empresa con un costo justo. Sin embargo, si el producto tiene una 
superioridad especial en el mercado, la táctica centrada en los costos puede tener éxito. 


Pero normalmente se trata de buscar la maximización del "beneficio marginal". (Todavía no lo 
escribí. Pero uno de los objetivos finales para describir el costo es esta maximización del beneficio 
marginal). 


Beneficio Marginal 


Mi intención al escribir esta columna es explicar la maximización del beneficio marginal. 


Incluso si los ingresos operativos están en rojo, si la ganancia marginal está en negro, los ingresos 
operativos pueden volverse negros al aumentar las ventas o reducir los costos fijos. Por otro lado, si 
la ganancia marginal está en rojo, el déficit aumentará incluso si se incrementan las ventas, por lo 
que es necesario tomar una decisión como suspender el negocio. 


Otro mensaje es; ¿Cuál es el propósito de TPM? ... Escribí que el propósito de TPM es: 


1. Perseguir la "condición de la máquina JIT en un equilibrio económico" y, 
2. Extender "la vida útil y saludable de la máquinaria". 


This work is licensed under the Creative Commons Attribution-NonCommercial-NoDerivatives 4.0 International License. ES 
To view a copy of this license, visit http://creativecommons.org/licenses/by-nc-nd/4.0/. actory Menmamaat Timtitats 








Total Preventive Maintenance, volumen XIV - Koichi Kimura Pagina 8 de 49 


Esta página estáintencionalmente en blanco 





This work is licensed under the Creative Commons Attribution-NonCommercial-NoDerivatives 4.0 International License. Pa 
To view a copy of this license, visit http://creativecommons.org/licenses/by-nc-nd/4.0/. Factory Management Institute 





COCPERATIG TO BEACH EXCELLENCE 


Total Preventive Maintenance, volumen XIV - Koichi Kimura Pagina 9 de 49 


Il. Reducción de Costes - 2 


Continúo con la serie de Reducción de costes en su segunda entrega. Y, esta vez, lo escribo bajo la 
experiencia de la enseñanza en la empresa. 


El presidente de esta empresa era del campo contable. Pero, por favor, no lo malinterprete. El 
presidente que es del campo contable nunca es malo, y (yo personalmente lo recomiendo) es bueno. 
En algún lugar, he escrito que: "El ingeniero persigue los sueños y la contabilidad persigue los 
números". Y necesitan reconocer el sesgo cuando se trata de gestionar una empresa. 


En esta empresa, hubo repetidos y feroces debates. Y tuve la oportunidad de escuchar algunas de 
ellas. En resumen: 


1. La posición del Director Financiero era: “Nunca reciba la orden en rojo. (Esta es una de las 
principales políticas) ”. 

2. La posición del Director Comercial: “El costo es demasiado alto y no hay competitividad de 
costos, y no es posible expandir el monto de las ventas en tal situación de los costos”. 

3. Director de Operaciones: “Necesitamos hacer un esfuerzo para mejorar el costo, pero 
recibimos muy poca cantidad de pedidos. Falta un esfuerzo en ventas ”. 

4. Ycerrando el círculo, Director Financiero: “¿Por qué no aumentar la cantidad de ventas? 
Pero sin embargo, el inventario sí que está aumentando ”. 


Según el Director Financiero, los mismos argumentos estériles se repitieron recientemente. Y me dijo 
—Sensei, ¿cómo podemos resolver este argumento infinito y estéril? ...¿Tiene un buen consejo? 
...Por favor asesorenos. 


—Lo siento, mis áreas de campo profesional pertenecen a la gestión de fábrica. El tema de las ventas 
no es mi campo profesional —respondí. 


—Pero Sensei —cuestionó el director de contabilidad—, la reducción de costos es uno de los temas 
principales de la gestión de fábrica, ¿no es así? Preguntó. 


—Nuestro contrato es de todos modos la introducción del Mantenimiento Preventivo Total —dije, 
aunque por dentro me sentía un ser abominable—. Sabía que desea recuperar los beneficios 
pormedio de la reducción de costos. Y les dije que mi apoyo sobre la recuperación de costos es 
encontrar y hacer la reducción de costos y los beneficios, pero internamente. 


—Les agradecemos su ayuda y asesoría como la actividad del proyecto —reconoció el Director 
Financiero—, el traslado del outsourcing a la fabricación propia, etc. Aunque, usted conocía nuestro 
verdadero deseo que es la recuperación de utilidades en la reducción de costos y también que 
nuestra empresa entraría en crisis si continúa tal situación. Y, si aceptara nuestra propuesta, 
discutiríamos con el presidente y propietario, sobre la gama de consultoría. De hecho, hemos 
sugerido y discutido este asunto con él, cuando cambiamos la política de subcontratación. Pero él (el 
presidente) no estuvo de acuerdo con nuestra oferta. Porque aún así, él cree que el TPM de 
Mantenimiento “Productivo” Total o Mantenimiento o Gestión de la Producción incluye tales temas 
de gestión de fábrica. Por supuesto, entendemos que su TPM nunca es suficiente para cubrir el tema 
de la gestión de la fábrica, como la reducción de costos—continuó el gerente de contabilidad. 
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—Si aceptara y, si pudiéramos persuadirlo, sería muy feliz. Pero si no... —el Director Financiero 
suspiro—. ¿Podríamos pedirle que continúe con la enseñanza actual que, en realidad, nos está 
enseñando sobre el problema de la reducción de costos en en mayor medida y en lagama del TPM? 


En mi corazón, siento que tanto "si", "si" y más "si” me estaba generando alguna molestia. No he 
conocido ni visto al presidente y no puedo confiar en su verdadero punto de vista. Realmente deseo 
sacar mi mano de una empresa de fabricación de este tipo, en la que el presidente no aparece y el 
final de la misma está a la vista. 


—Entiendo —admití—. Me necesita para sugerir las acciones encaminadas a Reducción de Costes. 
Bueno, entonces, implemente las siguientes 2 acciones con urgencia. —Y remarqué— Sí, 
urgentemente: la primera es detener la política de “Prohibir recibir un pedido en rojo” y, la segunda 
es es establecer un equipo conjunto entre Ingeniería y Ventas. 
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1. ¿Qué son los Costes? 


En TPM-13, escribí el caso de “Recibiendo pedido en rojo” de la enseñada en esta empresa. Así les 
dije además, que es necesario decidir recibir el pedido en rojo en algunos casos. 


Y estos casos deberían satisfacer las siguientes condiciones: 


a) La expectativa de expansión de ventas. 
b) La expectativa de reducción de costos internos para la recuperación de beneficios. 


> ( ) Mi empresa anterior (SUMITOMO Wiring) y, mi división. 
El negocio de los arneses de cableado fue (y es) rentable dentro del total. Pero cuando se 
mira con más precisión, los negocios de HONDA y NISSAN estaban parejos o en pérdidas. Y 


sólo el negocio de TOYOTA fue rentable. 


Al analizar el negocio de HONDA, es necesario considerar el negocio de los arneses de cables, 
piezas y componentes y el negocio de los cables eléctricos como un total. Y las piezas y 
componentes y el cable eléctrico eran divisiones diferentes. Se suministraban al negocio de 
ensamblaje de arneses de cableado, que era mi división. Mi división siempre estuvo en rojo. 
Y siempre me culparon y me sentí pequeño en la reunión mensual del equipo de 
administración y se requirieron contramedidas más fuertes para reducir estas perdidas. 
Desafortunadamente, no se esperaba que mi división fuera rentable, aunque se esperaba 
que minimizara las pérdidas. Una vez planeé un plan de acción para minimizar laspérdidas 
que consistía en comprar cables y piezas del arnés de cableado del exterior. Y proporcioné 
los materiales y las cotizaciones de la subcontratación. Recuerdo que hubiera sido capaz de 
reducir laspérdidas si hubiera sido posible implementarlo. Pero como comprenderá, mi idea 
no fue aceptada. El negocio de arneses de cableado por sí solo estaba en números rojos, 
pero incluir la producción de cables y piezas como un negocio total sí que era rentable. 


En 1978, HONDA Ohio (HAM; Honda of America Manufacturing. La primera expansión en el 
extranjero como fabricante de automóviles japonés) comenzó su fabricación. Y mi empresa 
también abrió otras empresas de fabricación en los EE.UU. y México, además de expandir el 
negocio de arneses de cableado por todo el mundo. 


Creo que si nos huberamos rendido y hubiéramos detenido el negocio de los arneses de 
cableado por sí solos, no podríamos tener la prosperidad comercial actual. Por ello, la alta 
dirección de mi empresa anterior fue excelente. 


Solo el negocio de HONDA (o NISSAN) estaba en rojo. Pero pronosticaron el futuro con las 
tendencias de motorización mundial, expansión la empresarial mundial. 


Ahora volvemos a la enseñanza en la empresa... 


2. To stop the policy of “Prohibit the receiving an order in 
red”. 


Escribí sobre las condicións de "recibir y aceptar un pedido en rojo" como explico a continuación. 
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a) La expectativa de expansión de ventas. Y; 

b) La expectativa de reducción de costos internos para la recuperación de beneficios. 
Y hay una condición adicional a pesar de que el negocio sea “recibir en rojo”. Puede que ya lo 
entienda; 

c) La condición es si la empresa tiene capacidad sobrante para producir. 


Por lo tanto, volviendo a “Qué es el costo”, cuestioné la reunión a la que asistieron todos los 
Directores de los departamentos. 


—Señor Drector Comercial, por favor —le pregunté—, ¿Cómo juzga usted cuál es el Costo para 
aceptar una orden en pérdidas? 


—Bueno —pensó el Director Comercial durante un rato y luego respondió—, Puedo obtener la 
información por Contabilidad y cuál es el “Costo de cada producto de manera individial”. Y como 
saben, tenemos prohibido realizar ventas bajo esta condición. Pero es bastante cierto y todos 
reconocen que no hay competitividad de costes sobre costes tan elevados. El departamento de 
producción debería superar esta situación. Si no... 


—Claro —respondió el Gerente de Producción—, entendemos y nos esforzamos. Pero nunca lo 
olvides, nuestra gente está esperando la comida en forma de orden de producción. Es la decisión 
más importante que mantener la capacidad y recibir nuevas ventas y luego expandir el desempeño 
comercial. 


Después de algunas discusiones, algunas de ellas furiosas, traté de calmar a todos. —Está bien, está 
bien, dejen de discutir, todos. —Y luego les pregunté a los directores de ventas y de financiero — 
¿Costo de cada producto individual? ...Normalmente se habla de Costes de producción, ¿no? ... — 
todos estuvieron de acuerdo. 


( ) Costes de Producción. (De Wikipedia) 


A mediados del siglo XIX, la Revolución Industrial estableció la industria y determinar el precio 
de venta de los productos industriales se convirtió en un tema importante para las empresas. 
Para calcular la ganancia de un producto, era necesario aclarar cuánto costaba fabricar el 
producto. Por lo tanto, se ideó un método para registrar el costo de fabricación del producto 
en la contabilidad de partida doble y sumarlo. 


A principios del siglo XX, la industria entró en una era de producción en masa de los mismos 
productos estándar. En las fábricas que realizan producción en masa, la desventaja de la 
gestión individual de los costes de producto, es que es difícil de realizar, y aumenta los costes 
de gestión. Así ésta dificultad se ha vuelto más reconocida, y se han ideado nuevos métodos 
de estimación de costes. Es decir, nacen los Costes de Producción. En las fábricas que 
producen en masa productos del mismo estándar, los Costes de Producción ha demostrado 
tener excelentes capacidades y ha reemplazado al Coste individual o por unidad de producto. 
Sin embargo, el Coste individual o deproducto se utiliza a menudo para productos hechos a 
medida. 


El Proceso es el siguiente: 
a) Complete la hoja de cálculo de costos 


Cree una hoja de cálculo de costos para cada producto y totalice los costos. En la hoja de 
cálculo de costos, el número de orden de fabricación, el nombre del cliente, el nombre del 
producto, las especificaciones, la cantidad, la fecha de emisión de la orden de fabricación, la 


This work is licensed under the Creative Commons Attribution-NonCommercial-NoDerivatives 4.0 International License. E 
To view a copy of this license, visit http://creativecommons.org/licenses/by-nc-nd/4.0/. Factory Man. 





ment Institute 






Total Preventive Maintenance, volumen XIV - Koichi Kimura Pagina 13 de 49 


fecha de inicio de la fabricación, la fecha de finalización del producto, la fecha de entrega del 
producto, así como el costo directo del material, el costo laboral directo, el gasto directo , 
columna de registro de costos indirectos de fabricación y precio de venta, costo directo de 
material, costo de mano de obra directa, gasto directo, costo indirecto de fabricación, costo 
de fabricación, costo de gestión de ventas, costo total, estimación de ganancias, resultado 
real, diferencia. Hay un campo de resumen para completar. Ingrese la cantidad estimada 
para cada artículo en la columna de resumen, por adelantado, antes de la fabricación. 


b) Coste directo de fabricación 


Dado que el costo directo de fabricación es un costo, está claro en qué producto se incurre y 
en cuánto, se calcula individualmente para cada producto. A esto se le llama “cargo” o “cargo 
directo”. 


c) Gastos generales de fabricación 


Dado que los costos indirectos de fabricación son un costo para el cual no está claro cuánto 
se incurrió para cada producto, los costos indirectos de manufactura se asignan a cada 
producto según un determinado estándar de asignación. A esto se le llama asignación. El 
procedimiento de asignación es el siguiente. 


El importe de la asignación se calcula mediante la siguiente fórmula, por ejemplo, en función 
de las horas de trabajo directas. 


r d y E n1 — mes de gastos generales de fabricación 
asa de asi gnación - —.——- z=252====== == 
9 1 — total de horas de trabajo directo del mes 


(Unidad: $ / hora. Asignación de gastos indirectos de fabricación por hora) 


Importe de la asignación = 
= Tasa de asignación x Tiempo de trabajo directo necesario para fabricar el producto 


Ingrese, entonces, la fecha, la tasa de asignación y el monto (monto de asignación) en la 
columna de gastos generales de fabricación. 


d) Terminación del producto 


Cuando se complete el producto, ingrese la cantidad real y la variación para cada artículo en 
la columna de resumen de la hoja de cálculo de costos. 


Generalmente, el sistema de asignación no es uno, sino muchos. Y dependiendo del sistema 
de asignación, existen sistemas de Cálculo de costos. Uno de los sistemas utilizados para el 
Cálculo del Coste de Producción es tal y como se ha explicado, y esta companía lo utlizaba. 


Algunas otras empresas utilizan el Cálculo de Costos de los Procesos, en lugar Cálculo de 
Costes de producto. Además, el Cálculo del Coste del producto es un método de cálculo que 
se utiliza en los casos de fabricación por encargo, como en el caso de la maquinaria. Incluso, 
algunas empresas utilizan el Cálculo de Costes basado en Actividades para analizar sus costes 
y que da lugar a una reducción del coste total. Así, se pueden encontrar diferentes variantes: 
Cálculo del coste del producto, Cálculo del coste del proceso, Cálculo del coste basado en 
Actividades y Contabilidad de Costes Estándar. 
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Some other companies use Process costing rather than Product costing. And, Product costing 
is a calculation method used in cases of build to order, such as for machinery. Even, some 
company uses Active-based costing to analyze our costs lead to a reduction in overall cost. 
Product costing, Process costing, Activity Based Costing, and Standard cost accounting 


Arriba está detallada la información general disponible en las SNS. Bien, pero me tomaré el tiempo 
para escribir el Sistema de Costos de Proceso y el Costo Estándar en alguna oportunidad. Y aquí, 
escribo sobre el Cálculo de Coste de Producto, que aplica en esta empresa. 


—¿Utiliza usted este método para cotizar cuando realizas actividades de venta? —Le pregunté al 
Director Financiero. 


—En realidad, no —admitió él —, porque no usamos la parte completa del sistema de cálculo de 
costos del producto, sino solo la parte del costo directo de material, el costo de mano de obra 
directa, el gasto directo, la columna de registro de costos indirectos de manufactura para la 
referencia de decidir el precio de venta. Además, los datos están estandarizados como costo 
estándar. 


—Mi empresa anterior —respondí— y mi división también usó el Cálculo de Costos Estándar como 
Costo Predeterminado, Costo Estimado, etc. Y, como usted puede entiender, el Cálculo de Costos 
Estándar y el Cálulo de Coste de Producto son diferentes. —Y continué— Creo que su sistema de 
cálculo de costos está entre ambos. El cálculo del coste de su producto no es un sistema de cálculo 
de costes estándar ni un cálculo del coste del producto en general, pero usted estandariza los datos 
justo por encima del coste estándar. ¿Estoy en lo cierto? ... —Todos asintieron levemente y luego, 
me contesté a mismo— Sí, lo és. 


—Ahora, por favor, hagamos todos un debate tranquilo sobre "Qué es el costo" —Y detallé— En 
primer lugar, les recomiendo que entiendan correctamente el costo (su propio entendimiento) para 
entender mi primera sugerencia que es “Parar la política de No recibir pedido en rojo” ... 


—Al tomar la decisión de detener la política de subcontratación, expliqué que es recomendable 
producir productos relevantes internamente si existe la capacidad para producir estos artículos. Y, en 
ese momento, también uno de los puntos de discusión era el costo. Uno de los reclamos fue que la 
producción interna es más costosa que la subcontratación. 


—Pero como entiendes —traté de explicarte—, si tienes la capacidad, la subcontratación de 
productos es una mala decisión. Este argumento es desde el punto de vista de la ganancia de costos 
fijos internos. Y esta vez, miramos el costo en sí. 


—Ustedes dicen: “El costo es demasiado alto” o “No hay competitividad en costos”. Pero... ¿qué es el 
costo? —Pregunté, aunque contnué respondiéndome a mi mismo—. Confirmemos primero cual es el 
costo. Por ejemplo, imagine un negocio minorista. El costo es solo un precio de compra. Y la 

comparación es simplemente precio de compra versus precio de venta. Y el cálculo de la ganancia es: 


Beneficio = > [Precio de compra — (Precio de venta — Costes fijos)] 


—Y es muy simple, pero una empresa de manufactura es diferente y es mucho más compleja. 
Generalmente, una empresa de fabricación vende el valor a través de los productos. Y para crear el 
Valor, no es sencillo calcularlo. Porque, los elementos de cálculo como el Costo Fijo (costo de mano 
de obra, costo de personal, depreciación, etc.) son muchos —continué... 
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—Por lo general, dicho costo se asigna a cada producto. Y, por encima de todo, los costes de 
producción, mano de obra y materiales son fáciles de asignar a los productos relevantes, como ya 
sabe. Pero y, por otro lado, el costo del personal (personal de oficina, ingenieros, personal de ventas, 
gerentes ...), la depreciación (como máquinas y equipos, construcción, etc.) y otros costos fijos se 
asignan a los productos mediante una regla ... 


—La regla de asignación (por ejemplo, mi empresa anterior) depende de la producción total KMH 
(Kilo Man Hours: Standard Time). La regla de asignación de una empresa es el monto de las ventas. 
Una empresa asigna el costo fijo de acuerdo con una plantilla ... 


—Sin embargo, es extraño. Porque, por ejemplo, el costo de Recursos Humanos. Es extraño asignar 
el costo de acuerdo con el monto de las ventas que se ve afectado según los productos y el mercado. 
Entonces, lo que se entiende por "Costo" y su visión sobre lo queeselcosto son, ambos, muy 
inciertos. Y bajo estos criterios de evaluación tan inciertos, ustedes están dirigiendo esta empresa. 


—Creo —dije al Director Comercial — que comprende el esquema de la regla de asignación y el cálulo 
de costes de producto, ¿verdad? ... Usted utiliza algo entre el cálculo de costes por producto, por 
proceso y coste estándar. 


—Sí —admitió el Gerente de Ventas—, creo que lo entiendo. 


—No es especial — intenté profundizar—, pero hay muchos casos en algunas empresas de 
fabricación, en particular los fabricantes de producto bajo pedido, que utilizan el costo estándar para 
juzgar si aceptar un “pedido en rojo” o en pérdidas, o no hacerlo. Y el proceso es el siguiente y, 
simplificando: 


Coste de producto = Coste de materiales + Coste laboral + Coste deFabricación 


—Ahora aquí, es necesario presentar un concepto particular y entender que el costo realmente está 
constituido por las TRAMAS y las URDIMBRES como si de la construcción de un TEJIDO se tratase. 
Así, es probable que los costos de material, mano de obra y gastos de fabricación sean TRAMAS. Por 
otro lado, es necesario entender la clasificación de costos que llamo costo de las URDIMBRES, que 
sería la clasificación de costes directos e indirectos. 


—Material, y las materias primas tienen también ambas caras: Directa e indirecta. Los costes 
laborales y los gastos de fabricación también tienen ambas caras. Y, el manejo de estos costos o 
TRAMAS (costos directos e indirectos) es diferente. Así, escuché algunas voces que nos dicen que es 
muy difícil clasificar estos elementos en costos directos e indirectos. 


Como escribo a continuación, los costos directos son fáciles de aplicar al cálculo. Pero los costos 
indirectos deben asignarse según la regla de asignación. Por tanto, y si se confunde la clasificación, 
los resultados son muyy inciertos. 


—Es muyy cierto —asintió el Director de Contabilidad—. Y siento la necesidad de tener una clase 
especial sobre administración para educar el cálculo de costos a los Directores. Especialmente los 
responsables de los departamentos de Ventas y Producción. Al conocer la construcción de los costos 
relacionados con la utilidad, la política, la reducción de costos, el plan de acción y el plan de ventas se 
ven afectados. 


—SÍ —aunque sentí una sonrisa amarga en mi corazón—. Es importante educar sobre el costo no 
solo para todos los Directoreso Gerentes, sino también para los Supervisores y Líderes de línea. Esto 
significa educar a una amplia gama de trabajadores lo más amplia posible. Por supuesto, es necesario 


This work is licensed under the Creative Commons Attribution-NonCommercial-NoDerivatives 4.0 International License. ES 
To view a copy of this license, visit http://creativecommons.org/licenses/by-nc-nd/4.0/. actory Menmamaat Timtitats 








Total Preventive Maintenance, volumen XIV - Koichi Kimura 


Pagina 16 de 49 


considerar la educación sobre los contenidos de costos dependiendo del nivel. El significado de ese 
menú diferente es adaptar los conocimietnos a los Directores y, por ejemplo, a los Líderes de línea. 


—De todos modos —traté de concluir—, hoy el Director Finenciero y yo explicaríamos el costo de 
manera conjunta. Y el propósito es identificar el motivo del cambio de política sobre "No recibir 


orden en rojo". 


( ) Classificacion de los costes. 


Como escribí anteriormente, el costo del producto o, en otras palabras, el costo de 

fabricación es la suma de los costos de material, mano de obra y gastos. Y cada elemento es 
necesario clasificarlo en costos directos o indirectos. A continuación se muestra un ejemplo 
de tabla de esta clasificación. 


Clasificación de los Costes 


Director 


Indirectos 








Cantidad claramente 
reconocida consumida 
para un producto en 
particular. 


Consumo poco claro de 
cada producto 


Materiales 


Mano de obra Otros costes 





Costo de los bienes 
consumidos para fabricar el 
producto. 


Materia prima y piezas 
compradas 


Costo de material auxiliar: 
pinturas, tintes, costo de 
combustible para maquinaria 
de fabricación, costo de 
consumibles de fábrica, costo 
de consumibles en el proceso 
de producción, aceite de 
máquina, herramientas y 
accesorios consumibles, 
repuestos que están fuera de 
los activos fijos. 


Costo de personal para los Costos externos del material 
empleados involucrados en la y de la mano de obra 
fabricación, como trabajo directo, 

trabajo indirecto y trabajadores 

de respaldo en oficina. 


Salarios de consumo por horas de |La externalización de aire, 
trabajo directas en las que los gas, agua, Utilidad, 
trabajadores directos se Electricidad. 

involucrarán en la fabricación 


Todo lo que no sea lo anteriorse |instalaciones de bienestar, 
clasifica como costos laborales alquiler, seguros, 
indirectos: asistencia social, depreciación, Patente. 
bonificación, asignación, 

provisión para beneficios de 

jubilación, etc. Salarios de 

supervisores, líderes de línea, 

inspectores, manipuladores de 

materiales, empleados de envío o 

recepción, técnico de 

mantenimiento. 





3. Cálculo de los Costes de Producción 


Ahora bien, una de las dificultades para calcular el Costo es que es necesario clasificar Directo e 
Indirecto. Porque, los costos indirectos deben asignarse al producto (o línea de producción, fábrica) 
en la regla adecuada. Y, el procedimiento de cálculo del costo de producción es el siguiente en el 
caso de mi empresa anterior y mi división. 


1) Acumule el costo de Materiales, el coste Directo y el Indirecto 


Costes directos, como las partes y materias primas: Los costes predeterminados de materiales 
incluyendo los procentajes de pérdidas. 
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Materiales indirectos: En los cuales laclasificación de cada product sea poco clara, como 
combustible para lamaquinaria, Pintura, etc. 


Coste predeterminado (estimado o planificado) 


En mi empresa anterior (Sumitomo Wring) y en mi división utilicé, y quizás utiliza ahora, el 
llamado sistema de Calculo de Costos Predeterminados para el control presupuestario y la 
evaluación del desempeño de la Fábrica. Escribiré esto en las próximas lecturas. Así, en la 
revisión del desempeño de la Fábrica durante la reunión mensual de gestión era mi mayor dolor 
de cabeza, y el lugar donde me sentía pequeño. En contra, el gerente de división de Toyota 
estaba llena de fuerza porque su división era rentable. ¡Y pensaba en lo exasperante que eso era! 


Las figuras esenciales en el Cálculo de Coste Predeterminado son: 


e El nombre específico y el número de pieza (que son decididos y registrados por la 
ingeniería de diseño y estandarizados). En base a esto, los departamentos de 
contabilidad y compras deciden y estandarizan a continuación y los datos se comparten 
con los departamentos relevantes. 

e Tasa de pérdida estándar: Se basa en el rendimiento pasado que incluye el rendimiento 
de piezas y materiales similares. Y la fórmula es: 


Chatarra o Desperdicio 


Total Usado) x 100 


Tasa de pérdida estandar = ( 


Lasreutilizaciones no se incluyen en la clasificación de Chatarras o Desperdicios. 


e Precio Estandariado de Adquisición: El precio de adquisición es cambiante 
y normalmente el se registra el primer precio. 


La estandarización de de la tasa de pérdica era un gran y difícil problema. Y my empresa anterior 
aplicaba en principio del rendimiento anterior o pasado y el principio de irreversibilidad. Escribiré 
sobre este argumento, y profundizaré en la tasa de pérdida, más tarde. 


ÁS 2) Costes laborales acumulados; Costes laborales Directos e Indirectos. 


e Costes laborales directos: Tales como salarios de los trabajadores de primera línea, 
bonificaciones y planes de pensiones. 

e Costes laborales indirectos: Tales como los salarios de los supervisors, líderes o jefes de 
línea, inspectores, manipuladores, técnicos de mantenimiento, empleados de logística y 
salarios de los trabajadores de soporte a producción en oficina. 


Supervisores y líderes de línea son costes Directos e Indirectos. 


En mi empresa anterior y en mi división, estas personas trabajan no solo para un producto o 
línea de producción, sino para algunos de ellos. Un supervisor es como un subdirector y 
supervisa toda la producción en una fábrica. (Mi división anterior, había un supervisor por 
cada fábrica). 
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A” 


Lg" 


El líder de línea naturalmente tiene líneas y productos plurales. Por tanto, su coste hay que 
destinarlo a estos productos. 


Inspectores. 


Un inspector de productos también era un trabajador directo-indirecto. Y cada línea de 
producción tiene algunos tipos de productos e inspectores (los mismos inspectores) en la 
línea. 


Una línea de producción tiene cambios de producto dependiendo de la actividad o la 
inactividad del negocio. Y las horas de trabajo de cada producto se registraron en el informe 
diario por manual. Ahora, por supuesto, recolectando datos en terminales de computadora o 
lectura de códigos de barras. 


Otra razón es hacer coincidir el sistema de costos predeterminado (estimado o planificado) y 
la revisión de evaluación del desempeño de la fábrica. 


Escribiré esta reunión de revisión de gestión de fábrica y costos predeterminados más 
adelante. Y es necesario evaluar la eficiencia laboral pura y el costo directo-indirecto por 
separado. 


Acumulación de gastos de fabricación (costos externos de material y 
mano de obra); 


Depreciation, Rental fee, Outsourcing expense, Loyalty, Air, water, gas, and electricity. Tools 
(Outside of depreciation), spare parts €: inventory cost, Fuel, Oil 8. Lubricant, Welfare 
expense, Insurance, and others. 


Acumulación del costo directo (material, mano de obra y gasto a 
utilizar o utilizado) 


Explico cómo es el caso de mi anterior empresa y división. 


El costo de mano de obra directa se calcula de la siguiente manera: 


Costo de Mano de Obra Directa 
= Tarifa por Hora estandar x Horas de trabajo reales 


Tarifa por Hora estándar: 


E E _ Coste de Fabricación Total del pasado año 
Apio Horas Totales de trabajo 


Coste de Fabricación: 


Coste de Fabricación 
= Costes Laborales Directos + Costes Laborales Indirectos 
+ Gastos de Fabricación 
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AH 


Horas totales de Trabajo: 
Horas totales de trabajo 


= Horas de trabajo del año pasado 
+ Horas del total de fábrica o del total de la línea de producción. 


5) Otros cálculos de los costes fijos. 


De nuevo, de TPM-12?, los costes fijos son: 


Costes fjos: 


Costo laboral (directo e indirecto), oficina central, depreciación de máquinas y equipos, terrenos 
y edificios, pago de patentes e intereses, etc. 


En lo anterior, Sede central, terreno y edificio, pago de patente e intereses y, etc. Estos 
elementos también se asignan al costo del producto. Y la regla de asignación es la anterior y 
decidida por cada empresa individualmente. 


En las próximas lecturas, presentaré el sistema de revisión de fábrica y cálculo de costos 
predeterminados de mi empresa anterior. Y, en la Estructura Básica del Estado de Resultados, 
aclaro entonces, el Costo profundamente. 


Qué es el Coste? ... Costes variables, Costes fijos, Costes Directos, Costes Indirectos, Coste 
predeterminado, Coste de Asignación, etc. Y, Coste, Coste, Coste... Sabemos que el Costo es 
importante para la gestión de la empresa. Sin embargo, de hecho, es ruidoso y problemático, pero el 
conocimiento del costo es esencial. 


Las cosas que quiero decirles en este momento son los siguientes 4 puntos. 


4. 


1) El costo tiene muchas caras. 

2) Por lo tanto, es arriesgado manejar una empresa con costos ajustados. 

3) Sin embargo, si el producto tiene una superioridad especial en el mercado, la táctica 
centrada en los costos puede tener éxito. 

4) Pero normalmente se trata de buscar la maximización del beneficio marginal. (Todavía no lo 
describí. Pero uno de los objetivos finales para describir el costo es esta maximización del 
beneficio marginal). 


Un descanso en el argumento de la tasa de pérdidas. 


Durante la enseñanza en esta empresa se expuso un argumento. 


1TPM-12 Telework And 3 Major Misunderstanding: https://archive.org/details/tpm-12-telework-and-3-major- 


misunderstanding 
TPM 12 Teletrabajo Y Los 3 Mayores Malentendidos: https://archive.org/details/tpm-12-teletrabajo-y-los-3- 


mayores-malentendidos 
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—De todos modos —argumentó el Director Comercial—, les digo a todos que nuestro precio de 
venta no tiene competitividad en costos y es un tema verdadero y bastante serio. Una de las causas 
es una alta tasa de pérdida de la materia prima prima. ¡Es el 13%! 


—13% de tasa de perdida —repitió el Director Comercial—. Y, algunos otros materiales también 
tienen una tasa de pérdida equivalente. Como sabe, el porcentaje de piezas y materia prima en el 
costo del producto es más del 60%. Por lo tanto, esta tasa de pérdidas tan alta afecta al alto costo y 
la competitividad de los costos. 


—Espere un minuto —interrumpió el Gerente de Producción—. Usamos la tasa de pérdida basada en 
el estándar que es: La tasade de desempeño pasado y el resultado del año pasado, que se 
retroalimentan a la tasa de pérdida. Ésta es nuestra regla. 


El Director Comercial respondió entonces —Conozco el estándar del principal de desempeño pasado. 
Sin embargo, y al mirar la tendencia, la tasa de pérdida de esta principal materia prima ha fluctuado. 
Y, ha estado más baja. ¿Por qué no puede mantener esta tasa más baja? —preguntó finalmente el 
Director Comercial. 


—Conozco la fluctuación —respondió el Director de Producción—. Pero la principal causa de esta 
fluctuación es el estado de la máquina. Por lo tanto, lo discutimos con el presidente y decidimos 
presentar el Mantenimiento Productivo Total, que incluye la Gestión de Producción, ¿no es así? 


—Por favor, un pocode atención a todos. —Y preguntó el Director Comercial — No comprenden la 
seriedad del 13% de tasa de pérdidas. En el último mes, hicimos una promoción de ventas a un 
cliente sobre el nuevo producto que pretendemos expandir las ventas y presentamos la cotización. 
Lamentablemente, a la cotización se le aplicó la tasa de pérdida del 13% en la materia prima. 
Inicialmente, la persona a cargo mostró su interés, pero pronto hizo una mueca cuando miró el 
precio. Y habló: “Su oferta es muy interesante y me pondré en contacto con otros proveedores 
también”. 


—Una semana después —continuó el Director Comercial—, lo conocimos para obtener su respuesta. 
Pero ya había decidido utilizar otro proveedor. Aasí perdimos la oportunidad de venta de este nuevo 
producto. 


—Por favor, no me debería repetirlo una y otra vez —suplicó el Director de Producción—. Por ello 
establecimos el equipo del proyecto y planeamos introducir los 8 pilares del Mantenimiento 
Productivo Total. Ésta es nuestra principal decisión. También basándonos en la sugerencia, 
cambiamos la política de Outsourcing y estamos mejorando la eficiencia laboral. Además, como 
resultado, la rotación de inventario es cada vez mejor. El resultado de la reducción de costos está 
apareciendo. En este momento, lo importante es la expansión de las ventas, ¿no? 


Con cara de disgusto, el Director Financiero participó en este aumento y bloqueó la palabra del 
Director de Producción. Luego, habló con calma —Sí, como dijo, el resultado de ganancias / pérdidas 
está mejorando y esperamos la expansión de las ventas. Pero de todos modos, es bastante cierto que 
la tasa de pérdidas es demasiado alta. A veces, la materia prima muestra un resultado de pérdida del 
23% en una semana y ha fluctuado aún más. 


—Lamentablemente —prosiguió el Director Financiero—, nuestro costo sigue siendo inusual y 
demasiado alto. Una de las razones es este índice de pérdida. La tasa de pérdida adecuada es del 3%. 
Pero si la tasa de pérdida auenta al 13%,entonces aumenta el costo más del 6%. Y una vez se logró 
una tasa de pérdida del 3%. 
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—Como usted insiste —respondió el Director de Producción—, es bastante cierto que la cuenta de 
Pérdidas y Ganancias está mejorando particularmente en eficiencia laboral, costo relativamente fijo y 
rotación de inventarios. Sin embargo, ¿nunca olvidará que más del 60% del costo total es material? 
La tasa de pérdida actual afecta la competitividad de costos está bastante claro. 


El Director de Producción continuó su argumentación más profundamente y luego expresó de esta 
manera —Estamos presentando el Mantenimiento Productivo Total. Entonces podríamos recuperar 
los costes,mejorando el costo del materiales también. 


Mostrado una cara de preocupación, el Director Financiero preguntó: —Pero ¿cómo? Debemos 
omitir el Mantenimiento Productivo Total que parece indicar la dirección, pero no sugiere el método. 
Sensei, por favor aconsejenos. ¿Cuál es tu opinión? 


Durante su discusión, estaba grabando en mi cuaderno y dije: —Lo siento, estoy ocupado tomando 
notas y no tengo tiempo para unirme a su inútil discusión. Continúen ustedes con su estéril debate. 
Probablemente, mi nivel de inglés todavía es bajo y no puedo seguir su argumento. Pero este 
memorando es útil para enseñar a otros clientes. Presentaré este argumento como un ejemplo del 
argumento estéril y desperdicio —y continué escribiendo. 


Todos los directores continuaron sus argumentos y luego habló el Director Financiero. —Deseamos 
su consejo sobre la reducción de costos. Creo que el discurso delDirector Comercial es correcto. 
Entendemos y agradecemos sus sugerencias precisa, por ejemplo, cambio de política de 
subcontratación, liderazgo de proyectos e introducción de TPM con QC Circle, etc. Ahora 
necesitamos su consejo con respecto a la reducción de costos. 


—Agradezco la evaluación del Direcor Financiero —dije—. Pero, por favor, permítame contarle 
CUATRO razones para detener esta repetida y estéril discusión... 


PS 1) El Mantenimiento Productivo Total no es larespuesta a su deseo 


—Primeramente: Total Productive Maintenance no es is not the answer to your desire. Is it your 
desire for Cost Reduction €: Profit Recovery, isn't it? ...Firstly, please understand that our contract 
isn't the cost reduction issue, but just about TPM introduction. 


—And—I continued—, | said that there is no meaning the introduction of Total Productive 
Maintenance, even if it is called Total Productive Management, for cost reduction, which is an 
ultimate purpose of a company... 


—As the Accounting Manager expressed, Total Productive Maintenance intends to improve factory 
management from the point of view of machine €: equipment. However, if you wish the cost 
reduction €. profit recovery it is necessary to act from the points of multifaced views which is the 
Factory Management Frame. 
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2) High-cost Constitution 


—La segunda razón es que ustedes tienen una constitución (Corporate Constitution) de alto coste... 


—Al investigar su empresa y según la encuesta del equipo del proyecto, es bastante claro que su 
empresa subre de un constitución de muy alto costo, como señalé. Hay problemas en la calidad del 
producto, planificación de la producción, Desperdicios (Muda) de costos fijos (capacidad de mano de 
obra, depreciación de máquinas y equipos), etc. —continué... 


—Es muyy cierto que hay Mudas en la máquina provocados por un PM (Mantenimiento Preventivo) 
deficiente. Y provoca el Choko-Tei: (Impedimento del "JIT de la condición de la máquina" descrito en 
TPM-10?), cambio frecuente del plan de producción, producción de tiempo innecesario (para que los 
trabajadores estén libres), exceso de inventario y LT largo, Cambio-sobre pérdida, rendimiento 
laboral bajo... 


—La planificación deficiente de la producción permite causas de Mudas en lotes de producción muy 
grandes, Muda de sobreproducción, obsolescencia, pérdida de disposición, alteración del JIT, tiempo 
de entrega prolongado, exceso de inventario. Estos no están relacionados con TPM a pesar de que es 
Gestión Productiva Total (Total Productive Management). Y, es bastante natural cuando ocurre un 
problema, investigar científicamente... 


2 TPM 10 Employee Engagement €. Oil Control (ENG): 
https://archive.org/details/tom10employeeengagementoilcontrol 
TPM 10 El Compromiso Del Trabajador Y El Control De La Lubricación (ESP): 
https://archive.org/details/tpm10elcompromisodeltrabajadoryelcontroldelalubricacion 
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Luego cambié mi discurso un poco más relacionado con el debate de los Directores: —¿Por qué 
hacen debates tan estériles repetidamente? ... Los datos del equipo del proyecto muestran que otra 
de las principales causas de los altos costos es la calidad. Es causado por la doble inspección antes del 
envío, reelaboración para reparación y reproducción con el uso de materiales y eliminación por 
defecto. Por lo tanto, cuando se mira desde la maquinaria, el diagrama de Pareto muestra que el 
mayor problema no es la precisión de la máquina, sino los errores de configuración y el mal uso del 
material (y estos Mudas se aceleran con un gran tamaño de lote) ... 


—Han explicado el efecto del Mantenimiento Productivo Total con buenos ejemplos como si fuera 
una herramienta omnipotente. Eso es una estupidez —concluí. 


> 3) Proceso para lograr “Total” 


—La tercera es la palabra TOTAL. Así, ¿¡Mantenimiento Productivo TOTAL !? ... ¿Es un chiste? ... ¿Qué 
significado tiene en la capacidad corporativa actual sin una base de gestión de fábrica básica para 
desafiar este Productivo TOTAL? ... Estoy enseñando Mantenimiento "Preventivo" Total. Y también 
requiere el paso para introducir en una base de bajo nivel de gestión de fábrica, como su empresa. 
Los elementos esenciales son: 


a) Implementación de PM por parte del departamento de mantenimiento; 

b) Educación y formación de técnicos de mantenimiento; 

c) Sistema de recopilación y registro de datos y uso. En paralelo; 

d) Actividad del comité del Gemba (55, Kaizen y, actividad de QC Circle €. Group); 

e) Educación y formación del operador y sistema de evaluación. Y; 

f) Desarrollo del equipo de gestión, recopilación de datos (KPI) y uso de los mismos. 


— Entonces, es posible transferir de PM (que es solo por el departamento de mantenimiento) a la 
actividad de toda la empresa. 


> 4 4) No sepuede construir una torre sobre la arena. 


—La cuarta es que no se puede construir una torre en la arena. Así, les digo: Muchas fábricas 
lograron mejorar con la actividad de toda la empresa. Pero comprenda que estas empresas tenían un 
cierto nivel de fundamentos de gestión de fábrica y, en base a ellos, desafiar el siguiente paso con 
una actividad adicional en toda la empresa desde (por ejemplo) el punto de la máquina y el equipo. 
Algunos libros presentan los efectos del mantenimiento “productivo” total. Pero estos libros dan una 
imagen borrosa de la actividad de toda la empresa para la palabra "Total" ... 


—Entonces, les digo claramente que, otras empresas que logran mejorar no son solo con el 
Mantenimiento Productivo Total, sino por el efecto sinérgico de la base y la nueva introducción. Y 
tenían un cierto nivel de base de gestión de fábrica... 


—Bueno —concluyo, y luego hablé con el Director Financiero—, sugiero una buena idea sobre la 
reducción de costos. 


—Sencillo. Es una idea muy sencilla. Y, es despedirme —y proseguí, mirando, eso sí, algunos rostros 
sorprendentes—. Como saben, soy muy caro. Mi cargo de consultoría es muy caro. Sin embargo, a 
menudo me veo obligado a hacer una especie de pérdida de tiempo. Estos debates estériles no me 
necesitan... 
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—Otra sugerencia es mejorar la calidad de la reunión como equipo directivo. Asípues, discúlpenme, 
pero necesito asistir a la reunión del equipo del proyecto, que es una reunión de muy alta calidad. 
Porque están predeterminados los siguientes apartados: 


a) Fecha y hora planificadas previamente. 
b) Tema preinformado. 
c) Intercambio de información y datos previos. 


—Simple y fácil. Ellos (los miembros del proyecto) los comparten antes de la reunión. Pero son 
exuestos de manera relativa en su reunión. Si que están los puntos primero y segundo, pero falta el 
tercero. —Y concluí— Lo siento, me marcho para asistir a otra reunión más útil. 


Luego, tres días después, el Director Financiero visitó mi hotel y me entregó un papel. Y, en el 
documento, había 3 materiales que fueron la invitación de la reunión (fecha, duración y tema; 
Reducción de costos), asistentes y material (Datos previos e intercambio de información). 


Pero al mirar los papeles, estaba cansado sólo de ver tantas páginas. Y le dije —Lo siento. No podré 
asistir a esta reunión porque necesito leer este material. Pero, desafortunadamente, necesito un mes 
de tiempo de espera para leer este documento usando mi pobre inglés. 


—Sensei, esta reunión es muy importante, como puede entender. Por lo tanto, deseamos su 
participación por todos los medios. —Preguntó el Gerente de Contabilidad— ¿Le explico uno por 
uno? 


—No —contesté—. Y no quiero. En primer lugar, ¿por qué necesita un volumen de documentación 
tan gruesa? ... ¿Tiene la intención de explicar el contenido de documentos tan enormes? 


—No, sensei. No todo. Pero alguien desea conocer su opinión para la verificación de los datos. 


—Es bueno —le dije—. Sin embargo, finalice dicho ritual antes de la reunión si es necesario. ¿Dónde 
está la conclusión de estos enormes materiales? ... Por favor resuma en una o dos páginas y 
compártalas también antes de la reunión. ¿Le gustaría charlar un poco en el bar del hotel? 


Luego nos sentamos en un reservado del bar y pedimos dos vasos de whisky. Probablemente, estaba 
un poco cansado y pronto se emborrachó un poco y habló. Así, según su charla, el equipo directivo 
recibió una presión muy fuerte del presidente con respecto a la recuperación de beneficios. De esta 
manera, el presidente requiere de los gerentes un plan de recuperación urgente. 


Pero, ¿por qué se requiere urgente? ... Para responder a esta pregunta, veamos el trasfondo 


5. Plan de recuperación de beneficios 


Esta empresa no logró hacer un plan de recuperación de ganancias y su implementación en el 
pasado. 


Inicialmente, esta empresa pretendía la recuperación de beneficios mediante la introducción del 
Mantenimiento “Productivo” Total que fue sugerido por un consultor amigo del presidente. Y, el 
proyecto inicial duró más de medio año, pero esta empresa entendió que es demasiado difícil de 
presentar por sí mismos. Y después de perder medio año, me invitaron. Y comencé mi enseñanza, 
pero no era un Mantenimiento "Productivo" Total, sino un Mantenimiento "Preventivo" Total. 
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Había discrepancias de pensamiento entre mi enseñanza y la del presidente, y también entre los 
gerentes. Y estas discrepancias fueron: 


e  Mienseñanza es Mantenimiento Preventivo Total. 

e Algunos directores y yo pensamos que TPM no es una respuesta suficiente para la reducción 
de costos. 

e El pensamiento del presidente es la Gestión "Productiva" Total (Total Productive 
Management) y que es todopoderoso. 

e Sin embargo, pocos directores desean pensar y seguir al presidente. 


Entendí que esto (para resolver la discrepancia) es justo lo que es un esfuerzo estéril. 
De todos modos, enseñé los siguientes elementos para el futuro de esta empresa: 


1) Introducción y estabilización de PM (mantenimiento preventivo); Contramedidas para 
Choko-Tei y "Condición de la máquina JIT". 

2) Introducción al Comité Gemba (Círculo de control de calidad, actividad de grupo, 55); 
Formulación de "La participación de todas las personas" y la mente Kaizen. La base de 
personas “Total” Gemba involucradas. 

3) Establecimiento del Equipo Directivo (organización): Para el establecimiento del “TOTAL” en 
el cual la gerenciase involucra. 

4) Establecimiento del SISTEMA: Sistema de registro y recopilación de datos de KPl y su 
utilización. 


A la hora de enseñar e introducir ese “Total” (TQM, TPM, TPS, etc.) que se requiere de una actividad 
en la empresa, los llamo “la trinidad esencial”, que son: La participación de todas personas del 
Gemba, la organización de la gestión, y el sistema de gestión (que están por encima de 2, 3 y 4). 
Todas ellas son obligatorias. Y, sin esos antecedentes (como sucede en esta empresa), sería como 
“construir una torre sobre la arena” 


Pero, volvamos a la conversación con el Director Financiero... 


—Creo que podríamos encontrar el camino correcto hacia la recuperación de beneficios con su 
enseñanza —dijo él y continuó. 


—Tenemos un límite de tiempo y éste se acerca porque ya perdimos medio año de tiempo. Nuestro 
presidente desea tomar pronto su decisión de reducir la escala de fábrica. Y deseamos evitar la 
reducción de escala del espacio de la fábrica, la capacidad laboral y la capacidad de la máquina 
(reducción relevante de la escala comercial). 


—Simon —ese era el nombre del Director Financiero—. Bebamos y calmemos la mente. ¿Cómo está 
su familia? ... Cuando me invitaron a su casa, conocí a sus hijos y una hija. Tu hija es igual que mi 
nieto. Sería bueno que pudieran comunicarse entre ellos en un futuro cercano. 


Traté de relajar su mente antes de una conversación seria, usando un parloteo ocioso y luego le dije: 
—conocía la situación de su fábrica y por lo tanto sugerí el cambio de política de subcontratación 
como una acción de emergencia. Sé que tal asunto no está involucrado en nuestro contrato de 
consultoría. Pero, como siguiente sugerencia, le recomiendo que abandone o cambie la política de 
prohibición de “Recibir pedido en rojo”. 


—Acepto su invitación a la reunión. —Entonces detallé— pero hay algunas condiciones. Y no, no es 
tan difícil y es algo natural. La primera es sobre el entrenamiento de reuniones. Así la regla a seguir 
es la regla de reunión de SUMITOMO. 
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() Ill. La regla de Reunión de SUMITOMO: One- 
page rule (la regla de la única página) 


1) Una página mejor, dos páginas mejor, y 3 páginas peor. Mi empresa anterior tiene la regla de 
la única página en los informes; 

2) Intercambio de datos e información (al menos) 3 días antes. Por supuesto, es necesario 
leerlo y debe ser entendido; 

3) Reunir a todos antes, 5 minutos antes decomenzar, y mantener la duración; 

4) Todos los asistentes participan (para opinar); 

5) Sacar una conclusión 


Por cierto y, sobre esta regla de la única página, hay una historia: 


Cuando estaba en el Reino Unido, asistí a una gran conferencia que fue una reunión conjunta con 
SUMITOMO y una empresa famosa del Reino Unido que producía arneses de cableado y 
suministraba a (por ejemplo) LAND-ROVER para establecer una nueva empresa conjunta. Ahora esta 
empresa es 100% SUMITOMO y el nombre es Sumitomo Electric Wiring Systems (Europe) Inc. 


Los asistentes de Sumitomo fueron el Sr. K. Kobayasi (Director Gerente Senior), el Sr. Y. Yamaguchi 
(Director Gerente; mi jefe), el Sr. M. Iwaoka (Gerente de Ventas) y yo (Gerente de Proyectos 
Especiales con residencia en LUCAS-SE!). 


Cuando nos sentamos en una gran mesa de reuniones, encontramos una gran cantidad de papeles 
que eran como 2 libros gruesos. No, es una expresión exagerada decir, en realidad, unos 15 mm cada 
uno de 2 libros de tamaño A4. 


Cuando el presidente de la reunión (director general del lado de LUCAS) quería iniciar la reunión, 
Yamaguchi detuvo la declaración de apertura y habló: —Espera espera. Detenga el inicio de la 
reunión. ¿Qué es esta enorme cantidad de artículos? ... 


—Por favor, esperen todos —rompió la portada, la agitó y dijo —. Nosotros, Sumitomo Top 
Management, decidimos con un solo artículo. Es solo un artículo. ¿Necesita que leamos una cantidad 
tan grande de artículos ahora? ...¡Imposible! Vuelva a programar esta conferencia urgentemente — 
ante la sorpresa de los convocantes—. Claro —concluyó—, el papel necesario es de una sola página 
—Y luego regresaron al hotel. 


Ellos (el lado del Reino Unido) se pusieron pálidos e hicimos la discusión con urgencia. Y sugerí la 
regla de una página de Sumitomo, que es un pensamiento muy racional. 


Regla de una página: ¿Cuáles son las cifras necesarias para tomar una decisión? ... Si es necesario 
explicar los antecedentes, entonces se prepara una segunda página. 


La segunda página (tamaño DN-A2 o DIN-A3) se describe con un diagrama de relación que utiliza 
tablas de datos, gráficos, imágenes y fotos, y frases cortas. 


Estaban muy perplejos y me pidieron las contramedidas porque en caso contrario podría ser 
imposible abrir la reunión. Y estaba baastante claro que era imposible preparar el diagrama de 
relacion de la segunda página. Y, sugerí la preparación temporal del papel como sigue: 


e Hoja resumen (datos necesarios y explicación para tomar una decisión); 
e Reducción de papel (elimine los datos innecesarios para tomar una decisión); 
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e Numeración de la explicación necesaria en el documento y; 
e Poner etiquetas en los papeles. 


Durante la cena, los visitantes japoneses y las principales personas del Reino Unido fueron a una 
cena, principalmente contables, que eran los que preparaban los documentos. Asstía a la fiesta, pero 
en el medio, me llamaron y fui a una sala separada. Y comprobamos la preparación. Así, la 
conferencia se realizaría sin contratiempos. 


Le pedí que consolidara y resumiera los datos necesarios en una página. Y le expliqué, tal vez de 
nuevo, la regla de reunión de SUMITOMO como se indicó anteriormente. Así le dije: —No tiene 
sentido ver los datos contables detallados, pero quiero conocer la situación actual con datos 
consolidados. 


—Es sencillo —respondió el Gerente de Contabilidad—. En esta página, están los datos que muestran 
el monto de ventas actual (Tendencia de 6 meses de) y el P / L. 


—¿Cuáles son las acciones imprescindibles para la recuperación de beneficios? —Pregunté, de hecho 
en sentido figurado, porque quería responderme a mi mismo—. Aumento del monto de las ventas. 
¿Sí? ... Pero puede que no sea posible con el precio de venta actual, ya que el departamento de 
ventas dice que no existe competitividad de costos. 


—Por favor —le pregunté—, hágame saber cuál es la seriedad de la cuentade pérdidas y ganancias. 
¿Es una situación urgente? ... ¿Necesitamos una transfusión de emergencia? 


—Es un nivel grave porque el presidente necesita decidir sobre la reducción de negocio en unos 
meses. Así se nos pidió que hiciéramos un plan de recuperación y supervivencia de inmediato. 


—Dije transfusión deemercia y ustedes cambiaron la política de subcontratación, y cambiaron así, 
hacia la producción interna. Pero la expresión de “transfusión de emergencia” quizá no sea la 
exresión adecuada, pero es un acto muy natural cuando se considera el costo total. Entonces —y usé 
su nombre para llamar su atención—, Simon. Los hechos son: 


1) Es necesario incrementar el monto de las Ventas. Y, 
2) Los clientes dependen del precio. Pero, 
3) No hay competitividad de costos para las ventas. 


This work is licensed under the Creative Commons Attribution-NonCommercial-NoDerivatives 4.0 International License. Ss 
To view a copy of this license, visit http://creativecommons.org/licenses/by-nc-nd/4.0/. Pactory Menmaant Timtitats 








Total Preventive Maintenance, volumen XIV - Koichi Kimura Pagina 29 de 49 


() IV. Diagrama de relacción 


No abordaré New QC 7 Tools en la próxima conferencia TQM, excepto el análisis de datos matriciales 
que utiliza datos numéricos. Por lo tanto, será un poco más largo, pero explicaré este de los 
esquemas de las 7 herramientas de NQC. 


Expliqué la regla de una página (una página mejor, 2 páginas mejor y más de 3 páginas peor). Y si es 
necesario explicar, se acepta adjuntar una segunda página. Desafortunadamente, al mirar el 
documento de planificación (de mi división anterior), no había los mejores, pero aquí explico la 
segunda página usando un diagrama de relaciones?. 


Deseo explicar que mi método y el llamado Diagrama de relación (Diagrama de interrelación) uque 
estáentre las nuevas 7 herramientas de calidad (New-QC 7 Tools o NQC-7) es un poco diferente. Y mi 
diagrama de relaciones usa no solo la siguiente información de texto, sino también datos numéricos, 
tabla de datos (simple), imagen, foto y otra información visual. 


En primer lugar, los puntos coincidentes de mi punto de vista y el Diagrama de interrelación de 7 
herramientas de NQC son: 


1) Vista de pájaro (del conjunto) 
2) Apelar a la vista. 
3) Poder ver la relación de un vistazo. 


Los puntos que no coinciden son: 


4) Cualquier información visual. Esta herramienta the NQC se usa solo para información de 
texto. Pero mi diagrama utiliza no solo información de texto, sino también toda la 
información visual simplificada, como imágenes, fotos y tablas de datos. (Para usar no solo el 
cerebro izquierdo sino también el derecho); 

5) Para usar como uno de los métodos de creación de ideas (como el método KJ); 


De hecho, no hay una descripción en el material de la UJSE (Unión de Ingenieros y Ciencias 
Japonesas; una organización autorizada para el control de calidad), pero sí en algunos libros de texto 
de CC. Y no existe tal descripción (que se utiliza como método de creación de ideas) en el sitio web 
en inglés. 


Aquí presento la explicación ortodoxa del Diagrama de Relación en el sitio de New-QC 7 Tools, y de 
acuerdo con un sitio de QC, se explica asi: 


El diagrama de relaciones (que es una de las siete nuevas herramientas de CC) es, en pocas 
palabras, un método para "aclarar las interrelaciones de diversas informaciones, problemas, 
eventos, etc." 


Un método para aclarar problemas mediante el diagrama de la relación causal entre un 

resultado específico y las diversas causas que lo causaron. Y, este es un método para tratar 
de identificar los factores a resolver a partir de la visualización adicional de la interrelación 
entre los grupos de información extraídos y organizados. En otras palabras, se puede decir 


3 Relation Diagram is reknow also as Affinity Diagram and, It should not confuse with Entity—relationship model 
or diagram, using in the IT-Database designing: https://en.wikipedia.org/wiki/Affinity_diagram 

ESP - Diagrama de Afinidad, También se denomina Método KJ o Team Kawakita Jiro (TKJ) : 
https://es.wikipedia.org/wiki/Diagrama_de afinidad . 
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que es un método que puede ser una herramienta de apoyo para la resolución de problemas 
al aclarar lógicamente las relaciones causales que se entrelazan entre sí, como un diagrama 


de causa y efecto, propósito y, medio, de varios información. 


Por ejemplo, suponga que las ventas de su empresa son bajas y no aumentan. Como se 
muestra en el ejemplo de la figura, escriba los factores que obstaculizan las ventas y conecte 


cada uno con una flecha junto con la relación causal. 


Se espera que se aclare la relación causal entre varios factores, lo que conducirá a la 


reducción de los temas a tratar. 


Tema; Las ventas son lentas y no aumentan. 
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Como puede ver en el ejemplo anterior, la in 


formación es solo información de texto. Así, lasQC-7 


Tools utilizan principalmente datos numéricos estadísticos. Aunque, la excepción es el diagrama de 
espina de pescado o ISHIKAWA, y la hoja de verificación. Pero estas herramientas de base numérica a 
veces son difíciles de usar en el Gemba indirecto, como porejemlo en ventas, oficina, etc. Luego, se 
requiere analizar el fe2ñómeno con palabras abstractas. De hecho, existen algunas necesidades de 
analizar fenómenos con palabras y no con datos numéricos en Gemba. Recomiendo usar el Método 


KJ en tales casos. 


La imagen de mi diagrama de relaciones no se preocupa solo por la información de texto abstracto, 


sino que utiliza cualquier información visual 


disponible. 


Muestro un mal ejemplo arriba. Por favor, reciba mis disculpas. Del sitio web de NQC7tools, también 
mire el siguiente ejemplo, aunque también, con el texto en japonés. 
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¿Quién (incluida la parte interesada) puede entender este diagrama? Creo que todo el mundo puede 
dejar de pensar y sentir algún tipo de desagrado (salvo la persona a la que le gustan los 
rompecabezas). De hecho, ¿es esto útil? ...Ahora pensemos en cuál es el propósito de este 
complicado diagrama: 


1) El propósito es comprender la relación de evento, fenómeno o materia. 

Sin embargo, para entenderlos, no es necesario utilizar el diagrama ordenado espacialmente 
(en un gran papel blanco o pizarra). 
Puede ser útil para Seiri pensar al hacer esto. 

2) Pero en este ejemplo puede ser difícil esperar el pensamiento de reproductividad incluso de 
la persona que lo hizo (a menos que la persona que tiene la capacidad de más de 130 Cl). 
Entonces, a veces llamo a una tabla tan complicada el artículo egoísta de masturbación (lo 
siento). 

Es una mala costumbre que el interesado busque la autosatisfacción y auto-atractivo 
haciendo gráficos complicados (información de muchos textos). 

3) El propósito importante es comprender la relación "de un vistazo". 

¿Por qué a simple vista? ¿Entender fácilmente? Si. Pero además. 


La comprensión no es solo un esfuerzo del hemisferio izquierdo del cerebro, sino también de la 
inspiración del hemisferio derecho. 


Y... ¿Por qué el hemisferio derecho también? ... Este diagrama precisa no solo la información 
ordanada mediante Seirí, sino también descubrir la nueva idea mediante una nueva presentación 
visual. 


Un gerente famoso dijo que la decisión final se toma por inspiración después de considerar 
los datos numéricos y el análisis científico. Y, a veces, la inspiración niega la dirección que 
muestran los datos numéricos y científicos recopilados. 


Por lo tanto, recomiendo usar el diagrama de disposición visual y espacial, como el Método-KJ, el 
diagrama de flujo de cosas e información, etc. Y, uno de los factores importantes a realizar es ser 
simple y comprensible a simple vista. Por ejemplo, Diagrama de flujo de cosas e información. 


Probablemente, esté muy familiarizado con el nombre de los llamados VSM (Value Stream Mapping). 
Por ejemplo: 


2. 
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Mis disculpas, nuevamente por el ejemplo anterior en Japonés. Explicaré el VSM otro día. Pero ahora 
y brevemente: Esta figura muestra la ruta de todo el proceso desde el procesamiento de las materias 
primas hasta la entrega de un producto específico (familia de productos) al cliente, y donde se realiza 
cada proceso de acuerdo con las instrucciones. 


Al dibujar, no solo el proceso a mejorar, sino también todo, desde el proveedor principal hasta el 
destino de entrega (cliente), se organiza de izquierda a derecha en el orden del proceso para que se 
pueda entender la conexión antes y después. 


El proceso se representa en forma de caja y se añaden el nombre del proceso, su tiempo de 
funcionamiento y el tiempo de espera de producción. 


Luego, se muestra la fuente de información del pick-up y el mecanismo de las instrucciones para esos 
procesos, y al mismo tiempo, se describen los medios de transmisión de información y la frecuencia. 


VSM no es una técnica especial, pero debe usarse convenientemente en, por ejemplo, una reunión 
en el Gemba. 
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Mi equipo también lo usó en un instante de la reunión. Y, se adjuntó como segundo documento 
formal para una reunión de toma de decisiones, en caso de que su evaluación fuera necesaria. 


Dije que no abordaré las NQC-7 Tools (excepto la Matriz de datos) en la próxima conferencia sobre 
TQM. Y, en lugar de enseñar esto, retomaré el Método-KJ nuevamente. Porque además se puede 
utilizar fácilmente como reemplazo del diagrama de afinidad, diagrama de relación, diagrama de 
árbol, diagrama de matriz, diagrama de programa de decisión de proceso (PDPC) y diagrama de 
flecha. Por ejemplo, utilizo KJ para FMEA, FTA (análisis de árbol de fallas) y diagrama de espina 
depescado. 


Aunque, ¿por qué KJ? ... Cuando se mira el proceso de diagrama de afinidad, diagrama de relación, 
diagrama de árbol, diagrama de matriz, diagrama de programa de decisión de proceso (PDPC), 
diagrama de flecha FMEA, FTA, etc., el proceso difícil es crear todos y cada uno de los elementos 
individuales. Y, después de crear estos elementos, el segundo obstáculo es clasificarlos (por ejemplo, 
Causa y Efecto). KJ, que es ejecutado por diversas personas, se procesa en WAIGAYA y crea tarjetas. 
Así, enseño, entonces, el Método KJ como primera lección. 
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La foto de arriba es un escenario de la enseñanza del Método KJ. Y, el tema es “Qué es Kaizen” y se 
requiere encontrar soluciones por sí mismos. 


En este sentido, no enseño soluciones, pero necesito que los estudiantes las encuentren. A este 
método de enseñanza lo denomino “no enseñar". 


Ya escribí sobre el método KJ. Pero lo escribiré un poco modificado en la siguiente descripción sobre 
TOM nuevamente. Expliqué la regla de reunión de SUMITOMO y la “regla de una página”. Y la 
historia saltó hasta el Método-KJ. Terminemos aquí, por ahora. 
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V. Control de la lubricación - 4. 


¿Por qué TPM? ... Y, ¿Cuál es su propósito? ... Para explicar este asunto prefiero contar una historia... 


1. Una historia acerca del TPM 


Hace muchos años, visité una fábrica de un pequeño pueblo. La cual fue operada por 7 empleados, el 
presidente propietario y su esposa. En total 9, además de mis 4 alumnos. 


Después de mirar alrededor de la fábrica, nos sentamos en la oficina de Gemba y el director ejecutivo 
senior (la esposa del presidente) nos sirvió un café. 


Después de varias charlas, mis alumnos le hicieron preguntas muy descorteses y groseras pero 
bastante directas al viejo presidente durante unaentrevista con él. 


1) Despliegue del TPM. 


Un estudiante le dijo —¿Por qué no limpia usted un poco más la fábrica? —Y también preguntó— 
¿por qué no renuevan las máquinas? ... Estas parecen demasiado viejas. La reputación es una runina, 
a pesar de quelos productos son buenos y prestigiosos. ¿Qué edad tienen estas máquinas? ... 


—Le presento a nuestro maestro, el Sr. Kimura— le dijo mientras tanto yo escuchaba la conversación 
con un sudor frío—. Y te recomiendo que aprenda 55 y TPM. 


—¿TPM? —Preguntó sorprendido el presidente—. ¿Que es esto? 


—El Sr. Kimura es especialista en TPM —respondió el alumno, y luego continuó también explicando 
más profundamente mi experiencia. Así, uno de mis jóvenes alumnos le explicó el esquema de TPM. 
Y estaba escuchando con calma la conversación deseos estudiantes groseros pero puros y la alta 
dirección vieja y veterana. Sonriendo y sintiéndome un poco raro. Porque su sentimiento y el mío 
eran completamente opuestos. Y, por ejemplo, sentí admiración por el buen mantenimiento de las 
máquinas. 


—Y, —replicó el presidente—. ¿Cuál es el propósito de TPM? 


—Bueno, su finalidad es mantener el rendimiento en cualquier momento en que sea necesario 
utilizarlo. Al mirar una máquina vieja, en algunos lugares se utilizan cables para apañar soluciones. Y 
pensé que el PM (Mantenimiento Preventivo) no era suficiente —comentó el alumno—. Están 
ustedes produciendo productos admirables. Y te recomiendo que implementen un PM adecuado. 


—Tanaka-san —Yo prefierí usar el nombre del presidente—. ¿Qué edad tiene esa máquina? ... Parece 
bastante antigua. 


—Esa es una máquina y las otras 2 de un total de 9 máquinas provienen de mi predecesor y tienen 
más de 70 años. —Describe el presidente—. Por lo tanto, no hay repuestos y, es necesario hacer 
piezas cuando se rompen. Sin embargo, todavía están activas y haciendo un muy buen trabajo. 
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Esta fábrica era realmente vieja y sucia. Sin 55S, pero tenían un nivel normal de Katazuke. Sin 
embargo, las máquinas estaban bien mantenidas (buen nivel de 55 y engrase). 


¿Buen nivel de 5Ss en la maquinaria? ... ¿A pesar de usar cables en las piezas? ... Los cables eran las 
piezas alternativas hechas a mano. Y aprendí su filosofía. Que fueron: “Las máquinas son socios 
importantes que tienen vida propia”. El propósito del mantenimiento es la salud de los socios y 
prolongar la vida. 


Por lo tanto, en comparación con mi filosofía. ¿Por qué TPM? ... Para buscar la “condición de 
máquina JIT”. (Es posible utilizar "máquina necesaria en cualquier momento en el rendimiento 
necesario"). 


Una vez más, aprendí de su filosofía y me gustó. Sin embargo, sé que probablemente su admirable 
filosofía de máquinas no sea aceptada en Europa y EE. UU. (Tampoco lo fueron por mis jóvenes 
estudiantes). Pero me gusta. 

Ahora aquí, un pequeño desvío. 

Señalo una contradicción en mi descripción pasada. En Establecer la Corrientede Producción? of 
Production y en algún otro lugar, escribí que una máquina no envejece, porque es posible reemplazar 
las piezas gastadas. Por lo tanto, una máquina no tarda una edad. (La palabra de mi viejo amigo 
Toyota se retiró) 


Por otro lado, he explicado la curva de la bañera: 


Positioning of lubrication management in the Bathtub Curve 











Mal function € Lifespan 


Deterioration of lubricating oil, f/f 
inclusion of foreign mattey y 


Cause of Malfunction 

(O) Vibration: Misalignment (Improper installation), Design failure 

Q)Electric Power: Due to some abnormality, the machine was overloaded and the 
power increased. (Signs of abnormality) 

(2) Lubrication: Abnormality occurs in equipment and wear progresses (Signs of 
abnormality) 

(O) Vibration: Abnormalities such as wear progress, resulting in vibration and poor 
machining accuracy. (Occurrence of abnormality) 


4 Establecer la corriente de producción: 
https://archive.org/details/establecerlacorrientedeproduccion13 202001 
Making the Stream of Production: https://archive.org/details/makingstreamofproduction13 202001 


This work is licensed under the Creative Commons Attribution-NonCommercial-NoDerivatives 4.0 International License. S 
To view a copy of this license, visit http://creativecommons.org/licenses/by-nc-nd/4.0/. 





Factory Management Institute 


Total Preventive Maintenance, volumen XIV - Koichi Kimura Pagina 37 de 49 


Esta curva de bañera muestra la vida útil de la máquina y el límite. Sin embargo, elviejo Sr. Tanaka y 
Toyota son diferentes. Su pensamiento es: "Una máquina no tiene edad". 


¿Recuerda usted la siguiente foto? 





Esta es la foto de una fábrica textil activa (2021) que utiliza varios Toyoda Jidou-Shokki (Toyoda 
Automatic Loon tipo G, 1924, de Toyoda Sakichi). Durante casi 100 años, estas máquinas siguen 
activas. Por supuesto, las funciones de parada automática, sistema de seguridad, etc., siguen activas. 


Al observar estos hechos, debemos reconsiderar la vida útil de la máquina. No hay un objeto eterno. 
Por lo tanto, una máquina también tiene una vida útil limitada. 


Sin embargo, la imagen de la vida útil de la máquina no es realmente la curva de la bañera que se 
muestra. La vida útil asumida es el momento en que el costo de mantenimiento es mayor que el de 
comprar una máquina nueva. 


2) La reunion de finalización de la visita. 


Es habitual realizar una reunión para concluir la visita. Y le pedimos a esta empresa que usara la sala 
de conferencias en el Gemba, como de costumbre. De esta forma reproduzco la conversación con 
mis jóvenes alumnos. 


—Sensei —llamó mi atanción—. Sensei admiraba esta fábrica y al presidente propietario. Pero no 
entendemos qué puntos son admirables. Porque la fábrica es vieja, sucia y sucia. Las máquinas 
también son demasiado viejas. Además, no hay empleados de generaciones jóvenes y los empleados 
son ancianos. 


—No pudimos encontrar buenos puntos —continuó—. No, hay un punto excelente. Son los 
productos de artesanía los que son famosos en el mundo. 


—Entiendes los puntos buenos. Probablemente —respondí—, esa habilidad no puede ser 
reemplazada por Al €: RPA (Robotic Process Automation), incluso si se mejoran más. Así es la 
habilidad de artesano. Crear nuevos productos utilizando la habilidad del artesano tradicional es 
excelente. Además, esta empresa obtiene ganancias constantes y crea y mantiene oportunidades de 
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empleo. Además, todos los empleados se ven felices, lo que se puede decir que es un buen 
compromiso de los empleados o una buena motivación. 


—Aunque a partir de ahora —señalé rompiendo la discusión—, aproveche el tiempo para 2 cosas. El 
primero es la conclusión de esta visita. El segundo es hacer recomendaciones. 


4 horas después. Hicieron las conclusiones y algunas recomendaciones. E hicieron la presentación a 
todos los empleados, incluidos el Sr. y la Sra. Presidente. 


Estos fueron muy francos, aunque a veces groseros pero también dieron una sensación fresca. Éstas 
eran: 


a) Vinimos a estudiar TPM. Pero, lamentablemente, no pudimos encontrar buenos puntos sobre este 
tema. Porque la fábrica está sucia y descuidada (perdón por este comentario, incluso todos los 
asistentes aceptaron este comentario entre risas). 


b) Existe un misterio por el que se pueden crear productos admirables que tienen una competitividad 
abrumadora en el mundo. 


—Creemos —continuaron los alumnos—, que tienen un secreto para crear ideas. Porque, se ha 
aprendido que el secreto está en el buen ambiente como flores, plantas, iluminación sonora, 
fotografías, etc. como el estimulantes del Hemsferio Derecho del Cerebro, que se hace cargo de 
destellos para inspiración e ideas. 


—¿¡Secreto!? ... ¿Secreto para crear ideas? ... Bueno —Dudó el presidente y dijo—, podría ser el 
Excusado. Concibo las ideas mientras estoy en el Baño. 


—Estoy realmente molesta —señaló su esposa el Senior Manager—. Porque su uso del baño es 
demasiado largo y, a veces, más de una hora y media. Un día, cuando abrí la puerta, estaba sentado 
en el taburete del inodoro y parecía estar pensando. Como no había manera de sacarlo de ahí, fui a 
la tienda más cercana a pedir prestado un inodoro. Realmente, realmente, es molesto. 


En ese momento todo el mundo decía "¿¡Excusado!? ...”" y estallaron en carcajadas. 
—¿Qué haces en el baño? —Le preguntó el Gerente Superior al Presidente. 


—Pensar —Replicó el presidente—. El baño es muy bueno. No, en realidad es el mejor lugar para 
pensar y meditar. Mi baño tiene las mejores condiciones para pensar y meditar, porque hay flores, 
hermosas fotos, buen olor, es un espacio estrecho, hay calma, penumbra y, más que nada, la 
sensación de liberación después de terminar. 


En este momento todos se echaron a reír de nuevo. 


Ahora, por favor, permítanme omitir la presentación y el discurso de conclusión y pasar directamente 
a las conclusiones. 


—Entendemos —prosiguió el alumno—, y aprendimos los puntos admirables de esta fábrica. Sin 
embargo, tenemos una sugerencia para el futuro de esta fábrica. 
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3) Embellecimieto de la fábrica. 


—Nuestra sugerencia es el embellecimiento de la fábrica —señaló el alumno y continuó detallando ... 


—Entendemos que la motivación (Compromiso de los empleados) y el trabajo en equipo son buenos 
y no tienen ningún problema. Pero ustedes (todos) deben considerar criar a la próxima generación, 
que debe ser su deber. El punto clave es la apariencia (aspecto visual). Perdón. Pero... 


—Tu fábrica es oscura y sucia, lo que no está relacionado con tu excelente motivación y productos, 
pero sí se ve afectado por la contratación de nuevo empleado y, obviamente, la contratación de 
generación joven... 


—El mantenimiento de su máquina es excelente (evaluado por nuestro profesor). Pero, ¿por qué no 
mantiene el entorno de trabajo igual que las máquinas? ... Entendemos que es muy problemático ... 


—Se requiere mantener vidrios rotos y cepillos de ventana, quitar objetos innecesarios del espacio 
de la fábrica, decidir la ubicación de los objetos que se usan habitualmente, particularmente la 
estación de aceite, por favor iluminación, flores, plantaciones mejores y necesarias. 


4) Relaciones Públicas 


El propósito de las Relaciones Públicas es mantener una buena relación con las personas y la 
sociedad. 


—¿Cuál es su filosofía corporativa y política anual? —Le preguntó elestudiante al presidente—. 
Creemos que lo tienes. Entendemos el pensamiento del baño. Pero es necesario criar a la próxima 
generación (generación joven). Entonces le recomendamos implementar algunas cosas, que son 
mostrar la filosofía corporativa, fotos de grupos de empleados, fotos de transición de productos, 
premios, fotos de origen de máquinas antiguas (muy antiguas pero aún en servicio activo). 


El Estudiante terminó su discurso agradeciendo a todos los asistentes por su enseñanza y escucha. Y, 
después de regresar a clase, continuamos la discusión. 


5) Eficiencia y TPM 
2 puntos, que eran TPM y qué es Eficiencia. 


a) TPM 


Sobre el TPM (Mantenimiento Preventivo Total) y sobre el estado del TPM y la situación de esta 
fábrica: 


e Total: Esta empresa implementa el mantenimiento de la máquina por parte de todos los 
empleados. Es excelente. 
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e. PM (mantenimiento preventivo): sin listas de verificación, sin programa, sin 
mantenimiento estándar y de su propia manera. 


Por otro lado, engrasar, tocar y pulir diariamente y escuchar la voz de la máquina y entender 
bien, y, hubo 3 recomendaciones de los estudiantes que fueron: 


1) Compartir conocimientos entre los empleados (para aprender y evitar el mantenimiento 
“a su manera”); 

2) Chequeos físicos regulares y cuadros médicos en computadora para cada máquina; 

3) Control de la lubricación. 


Este joven grupo ayudó y editó las nuevas tablas de seguimiento en la computadora. 
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Arriba está la forma recomendada de “Historial médico”. Pero los estudiantes modificaron estos 
gráficos hacia otros aun más simplificados. 


Y, otra idea que también fue aceptada por esta fábrica, fue el intercambio de conocimientos 
entre los empleados. Esto es útil no solo para aprender y evitar el propio camino (a mi manera) 
sino también para compartir los sentidos (juicio de ruido, olor, vibración, cicatriz o rugosidad 
superficial, deslizamiento). 


Ahora es el turno de explicar la necesidad de TPM. 


El TPM, que es una actividad de mantenimiento sistemático de la máquina, es necesario para 
máquinas relativamente grandes y complejas y / o para la fábrica que tiene muchas máquinas 
aunque sean máquinas relativamente pequeñas y simples. Por otro lado, esta fábrica tiene 
máquinas relativamente pequeñas y no muy complejas. No es una condición absoluta 
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implementar TPM en una fábrica tan pequeña. Pero es necesario mantener la condición anterior 
(lubricación diaria, etc.). 


b) Qué es Eficiencia de máquina. 


La mejor condición es identificar la "condición de la máquina JIT". Sin embargo, esto es solo un 
punto de vista desde el lado de la máquina. Y es necesario considerar el global del “Costo de 
Gestión”. Al considerar la mejor eficiencia de la máquina dentro de la administración corporativa, 
la mejor condición es identificar la “condición de la máquina JIT, bajo el costo más barato”. 


Por lo tanto, es una forma incorrecta la de realizar la “condición de la máquina JIT” con costos de 
mantenimiento incontrolados. 


c) Costes de Mantenimieto incontrolados 


Presento ahora algunos ejemplos de los elementos de costes incontrolados. 


1) 


2) 


3) 


4) 


5) 


Costes de Repuestos incontrolados: 


Las piezas de repuesto también deben estar sujetas a control, y es necesario un asunto a 
discutir con el fabricante de la máquina para compartir las existencias: Control de 
existencias adecuado (Numerode las partes y Número de estante en la computadora, 
registro y cantidad de existencias computarizado, método de almacenamiento adecuado, 
etc.). 


Control de “patio” de mantenimiento: 


5S, tablero de control de herramientas, mantenimiento de herramientas, lista de 
herramientas, mantenimiento de equipos de medición y registro de calibración. 


Tiempo de mantenimiento adecuado 


De hecho, es una reducción del Muda en el mantenimiento: diagnóstico regular y 
diagnóstico diario (escuchar la voz de la máquina y tocarla), registro de mantenimiento y 
diagnóstico de tendencias, registro de piezas de repuesto en el registro de 
mantenimiento y tendencia del tiempo de cambio. 


Técnico de mantenimiento 


El número de personas (la organización), y Reducción del trabajo de oficina (informatizar, 
delegación al operador con una terminal de computadora) 


Fugas de aceite 


Evitarlas en diálogo con la máquina, y diagnóstico periódico. 


Creo que hay otros Mudas en la actividad de TPM. Y, por favor, nunca olvide que la actividad de 
PM nunca es un santuario de los costes. 
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d) TPM tiene como objetivo obtener una máquina JIT al costo más barato 


Una vez más, TPM tiene como objetivo lograr "la condición de la máquina JIT con el menor 
coste". 


Y de nuevo, ¿qué es la eficiencia? ... Por cierto, al hacer la conclusión de esta pequeña fábrica 
después de regresar a la clase, expresaron una duda: Dicen que las máquinas son demasiado 
viejas y lentas. Por lo tanto, esta empresa debe considerar la posibilidad de introducir máquinas 
más rápidas y multifuncionales que tengan la función de matrices de intercambio rápido y que ya 
estén disponibles comercialmente. Luego discutieron el tema de “qué es la eficiencia” como 
empresa. 


Por ejemplo, nuevamente esta fábrica tiene muchos Loon Automático tipo G originales viejos y 
lentos que tienen casi 100 años. Y, ¿este bribón automático es de mala eficiencia? ... Como 
empresa, la máquina con la mejor eficiencia es lograr la “condición de la máquina JIT con el 
menor coste”. 


El costo más barato... sí, pero ¿cómo? ... Costo = Costo variable + Costo fijo. 


Por tanto, es necesario buscar el más barato. Y, el costo variable más barato se realiza mediante 
la reducción de pérdidas en el control de calidad y la reducción de pérdidas por cambio. Aunque, 
este punto no tiene una diferencia notable entre las máquinas antiguas y las más nuevas. Por lo 

tanto, el enemigo más difícil de JIT (Just in Time) es el tamaño del lote. 


Actualmente, el tamaño del lote del pedido por parte de un cliente se puede convertir de una 
gran variedad a una pequeña cantidad, lo que significa una producción de lotes pequeños. 


El menor coste. 


¿Cómo conseguir el coste fijo más económico? ... El verdadero carácter es principalmente el 
costo de mano de obra y el costo de la máquina (depreciación). 


Y, ¿cómo reducir estos costos en el contexto anterior? ... Coste de la máquina. 


¿Aumento de la producción? ... Uhm... ¿Cambio rápido? ...Está bien. Pero... ¿Qué tal el costo de la 
máquina, como la depreciación? ... Por ejemplo, digamos que equivale a 5 viejos bribones 
automáticos a una nueva máquina de alta velocidad. En ambos casos, el operador es uno. En 
realidad, es probable que sean 20 equivalentes antiguos y 5 nuevos y de salida. Por lo tanto, las 
máquinas viejas son más baratas que las máquinas nuevas, debido a la depreciación 0. 
Sorprendentemente, la máquina vieja es más barata, si es posible ignorar el costo del espacio. 


Costes laborales 
Debe ser uniforme, por tener múltiples máquinas y ajustable en función de la cantidad necesaria. 


Luego, les pedí que concluyeran el resultado de esta visita con el Método KJ. Entonces, los 
estudiantes me preguntaron por qué KJ? ...Y mi respuesta fue que es muy conveniente concluir 
en (Como) Diagrama de relaciones y también tener una nueva idea. 


Ahora les pido que se les ocurra una idea de por qué es TPM y también se está formando para 
promover su pensamiento: “Mira el Gen-Jitsu (realidad) y genera una nueva idea”. 
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Y los estudiantes preguntaron por qué KJ es conveniente. ... Mi pensamiento, pero no es una 
pieza de evidencia científica, y por lo tanto no es necesario leer más si lo consideras, es como 
sigue: 


—Todo el mundo —comencé mi discurso—, un cerebro tiene de 100 a 200 mil millones de 
células, incluidas las células profundas del cerebro y las del cerebelo. Y, en una teoría, podría 
usarse solo el 3% del total de células. Sin embargo, todavía utilizamos un gran número de células. 
Y —continué ... 


—Estas células nerviosas forman cientos de billones de conexiones y forman una placa de 
circuito muy compleja y delicada. Se dice que la comunicación de señales eléctricas que ocurren 
en el cerebro y los circuitos neuronales del cerebro son la "mente", que provoca las acciones. 


—Entonces, en cuanto a las células nerviosas, una de cada célula tiene una idea única. Y al 
formar un circuito entre células, se genera un destello de inspiración... 


—Y —continué—, de acuerdo con el Método KJ, cada tarjeta es como una celda. Así, conectando 
cartas y generando destellos de inspiración. De esta manera, creo, el mapa de KJ es un universo 
pequeño y un mundo cerebral pequeño; les dije cuando pensé que incluso era un poco 
exagerado, también era una buena y comprensible analogía ... 


—Y, para obtener un buen flash, es necesario el entrenamiento adecuado y un buen ambiente 
como tranquilidad, flores, bellas imágenes, aire fresco, buen olor, ambiente natural. 
Probablemente el ambiente del baño de este presidente que hace pensar en meditación esté 
cercano a tal ambiente ... 


En todo caso, su conclusión (por el método KJ) de lo que eran el TPM: buscar "la condición de la 
máquina JIT al menor coste", Y la vieja máquina (bien mantenida) es hermosa. Además, amar 
la máquina para extender su vida útil. 


Volviendo al tema principal (Control de la lubricación) 


2. Método correctivo de lubricación 


Lubricar de la manera correcta significa "lubricar y reponer aceite limpio en el puerto de lubricación 
designado usando el equipo designado". Así, para lograr este propósito hay que considerar: 


1) Suciedad de aceite lubricante; 
2) Suciedad en el equipo de lubricación; 
3) Daños en el puerto de llenado de aceite. 


De esta manera, para que se suministre la cantidad correcta de aceite lubricante a la superficie de 
fricción en el momento correcto, es necesario asegurarse de que la lubricación se realice con el 
método correcto. Es importante prestar mucha atención a estos factores, comprobar el método de 
lubricación y comprobar la cantidad de aceite. Pero de hecho, es bastante difícil elegir los métodos 
de lubricación correctiva que dependen de la variedad de tipos de máquinas. Luego, para su 
referencia, presentaría una guía sencilla presentada por el profesor Akio Nitanai (Universidad de 
Tamagawa): 


El método de lubricación se divide, a grandes rasgos, en el método de pérdida total y el 
método iterativo. Los tipos de cada método se muestran a continuación en la tabla. 
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El tipo de pérdida total (Total Loss Type) tiene un mecanismo simple porque el aceite es 
desechable, pero requiere el costo de los consumibles, y para el mantenimiento, por ejemplo, 
es necesario prestar atención al tiempo de lubricación (intervalo). Por otro lado, el método 
iterativo (Circulation Type), requiere un mecanismo para retener el aceite lubricante, lo que 
complica un poco la estructura, pero reduce el costo de los consumibles. También es 


generalmente más confiable. 























































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































Classification |Kinds Application Range Characteristic 
Provide a refueling port and Low speed/ Medium speed, The device is simple and requires 
refuel with a manual oiling manual oiling. Be careful of 
device y Bearings. sliding parts, open gears, dust entering from the oil filler port 
chains, wire ropes for such as oil nipples and caps. | 
intermittently operated machines 
A fixed amount is constantly Low and medium load bearings Compared to manual oiling, 
oiled from the pores with peripheral speed 4-5 meters/s it saves labor and is highly reliable. ] 
Total Loss a drip type or bottle type lor less. The amountof oiling can 
Type oiling device. be adjusted. The supply amount 
changes depending on 
the temperature and oil level. 
a Always supplied from the Low and medium load bearings The amount of oiling can 
- 7 oil cup using the capillary peripheral speed 4-5 meters/s ' be adjusted by the number of 
action of the wick. or less. wicks. The supply amount changes 
depending on the viscosity. 
temperature. and oil level of the oil. 
Mechanical It is supplied ata pressure of |High speed, high load cylinders. An appropriate amount can be 
i 35MPa by a small plunger sliding surfaces, press bearings supplied accurately at high 
pump driven by a cam or motor pressure. Large quantity supply is 
ofthe machine body. not possible. Centralized oiling 
is possible up to 24 locations. 
An appropriate amount is Low speed/ Medium speed, Centralized and automated is 
supplied at an accurate interval Medium load. o possible. 
and constant pressure by 
a single pump. distribution 
valve, and control device. 
The oil mist generator turns High speed rolling bearing Centralized and automated is 
the oil into mist with possible. lt can always supply the 
compressed air and supplies it required amount of fresh oil. The 
th rough the piping together ] cooling effect of air can be 
with the air. expected. There is a limit to the 
amount of refueling. Environmental 
Pollution caused by oil mist. 
Lubricate the bearings and Low, medium and high speed Some cooling effect can be 
gears by sinking partially them |bearings, gears. expected. Fluctuations in the 
in oil. oil level have a large effect on the 
o JN ¿Jamount of oil supplied and the 
i ] cooling effect. Oil level control. 
is important. 
Oiling by beating or stirring the |[Small/medium speed reducers. There is some cooling effect. 
oil in the oil pool with a rotating [small and medium reciprocating  |Not suitable for low speed or 
body and splashing droplets. compressors, internal combustion ultra high speed. 
- ] y engines. - y 
Circulation Oil is sucked up from the oil Medium, low speed, medium load, |The complexity of refueling can be 
Type pool by the action of the railroad vehicles, crane axle avoided. Be careful of clogging. 
capillaries of the pad, and oil is |bearings. drum bearings. 
- applied and diled.. Al 
Oil is pumped up and oiled by [Medium speed and A considerable cooling effect can 
the rotation of the oil ring on low / medium / high load motors, [be expected. Oiling will be 
the axis and the disk seton centrifugal pump bearings. insufficient when rotating at low 
the axis. speed or using high-viscosity oil. 
o It cannot be used forthe one on 
the vertical axis. 
Circulation Oil is constantly circulated and |For large equipment machines The oiling layer. oiling temperature, 
oiled by a forced circulation (high speed. high temperature, and oiling pressure can be 
system with an oil tank, pump, [high load) adjusted extremely finely and 
| filter, cooler, and piping system. highly reliable. Great cooling effect. | 


Professor A. Nitanai 





This work is licensed under the Creative Commons Attribution-NonCommercial-NoDerivatives 4.0 International License. 


To view a copy of this license, visit http://creativecommons.org/licenses/by-nc-nd/4.0/. 





po 


Factory Management Institute 


COOPERAN TO REACH EXCELLENCE 


Total Preventive Maintenance, volumen XIV - Koichi Kimura Pagina 45 de 49 


( ) Candle wick* (Dispositivo de mecha de vela). 


Un dispositivo de lubricación que utiliza la capilaridad de una mecha sumergida en aceite 
para permitir que una cantidad adecuada de aceite lubricante gotee sobre el área lubricada. 
Recientemente, está siendo reemplazado por lubricación centralizada y lubricación sellada 
porque es necesario monitorear constantemente la pausa de goteo y el reabastecimiento. 


Escribiría sobre ello un poco más... Al decidir el método de lubricación. Hay tres etapas principales a 
considerar. 


1) Dónde suministrar el aceite lubricante. 
2) Cuánto aceite lubricante se suministra (cantidad de suministro). 
3) Qué método de lubricación debe adoptarse. 


1) y 2) pueden ser determinados aproximadamente por el objeto que necesita lubricación, pero hay 
dos factores con respecto al método de lubricación, según el propósito de la lubricación. 


La primera es cuando se espera una lubricación pura, y cualquier método de lubricación que pueda 
asegurar una película de lubricación fluida es suficiente. El otro es cuando se espera que el método 
de lubricación tenga un efecto de enfriamiento además del efecto de lubricación. En este caso, 
depende de cuánto calcule el margen para la carga térmica en la superficie de deslizamiento por 
fricción. 


Con respecto al método de lubricación por pulverización, puede esperar el efecto de enfriamiento 
del aire comprimido, no el efecto de enfriamiento del aceite lubricante. 


3. Manteniendo la limpieza 


Incluso si la superficie de deslizamiento está lubricada con fluido, la película de aceite que se forma 
tiene generalmente un grosor de varias decenas de um como máximo. Si el sistema de lubricación 
está abierto, aumenta el riesgo de que la tierra y la arena entren en la superficie de deslizamiento. 


Mezcla de finas partículas. 


El tamaño de partícula de las partículas finas (arena) que vuelan debido a la fuerza del viento es de 
aproximadamente 100 um. Cuando el tamaño de partícula es grande, y existe el riesgo de invadir la 
superficie de deslizamiento o cuando las partículas son pequeñas. El componente principal de la 
arena es la sílice, que es comparable a la dureza de una muela, por lo que si invade la superficie de 
deslizamiento, dañará el eje y los cojinetes. A medida que avanza el daño, se genera polvo de 
desgaste a partir de la superficie de deslizamiento y se vuelve duro debido al endurecimiento por 
trabajo o se convierte en óxido y se vuelve duro, por lo que existe el riesgo de que la superficie de 
deslizamiento se dañe aún más. Si estas partículas permanecen en el aceite, la superficie de 
deslizamiento se dañará y es necesario eliminar estas partículas sólidas del aceite lubricante. 


5 Candle wick: La expresión en ingles se traduce literalmente, en este caso, por “Mecha de Vela”. 
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Intrusión de humedad 


Además, cuando entra humedad, se producirá óxido. Se genera óxido y las partículas separadas 
también emiten materias extrañas. 


Por lo tanto, es necesario tomar medidas para evitar que partículas extrañas entren en el aceite y 
entren en la superficie de deslizamiento. Los siguientes son ejemplos de contramedidas. 


1) Evite la entrada de materias extrañas desde el exterior: 
Aísle la superficie de deslizamiento con juntas, retenes, tiras antipolvo, etc. 

2) Eliminación de sólidos en aceite: 
Especialmente para los lubricadores repetitivos, se inserta un filtro en el sistema de 
lubricación para eliminar los sólidos. 

3) Limpieza del sistema de lubricación. 


Al ensamblar el sistema de lubricación, a menudo se encuentra materia sólida (contaminación) en las 
tuberías, etc. en la etapa inicial. En las plantas, etc., la materia extraña en la tubería se elimina 
mediante lavado (limpieza) en la etapa inicial. 


4. La taréa del operador 


¿Quién debe realizar la actividad de lubricación? ... Sí, es el papel de los operadores. ¿En serio? ...Por 
supuesto. Pero debe transferirse en el proceso de transición de PM a TPM. 


Nuevamente, los pasos de la introducción de TPM. 


A. Enla primera etapa de la introducción de TPM, es necesario establecer el PM 
(Mantenimiento Preventivo) determinado que es realizado por el departamento de 
mantenimiento y los técnicos. 

B. La segunda etapa es la educación y capacitación y la evaluación de habilidades de los 
operadores. 


Luego, 


C. Entercer lugar, transferir la tarea a los operadores (por supuesto, sobre la base de un fondo 
sólido de "Participación de todos los trabajadores"). 


El rol de trabajo del operador transferido es: 


1) Mantenga siempre limpias las superficies de fricción y lubricación de las máquinas y 
dispositivos. 

2) Mantenga los contenedores de aceite y el equipo, haga Seiri €: Seiton y límpielos. 

3) Asegúrese de que la boquilla y la tapa del recipiente estén cerradas. 

4) Tenga cuidado de no permitir la invasión de materias extrañas como el polvo y la 
humedad. 

5) Indique el tipo de aceite utilizado y la etiqueta del ciclo en el punto de lubricación. 
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Rótulo de Índice de Abastecimiento 

















Ciclo de abastecimiento |Especie de Limite de 
aceite cantidad 
Rótulo Rótulo de ciclo 
= 2 
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104 — 
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Boca de abastecimiento | Rótulo de especie 
o Cada día Fluido 
oO E) ES operante 
La + + 4 aa | 4 
É£ $ Cada semana O Máquina 
0 | [cada mes O ¡Eje 
ha — —— +. 14 > 
2 O 1/6 meses 
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o 0 año 


Y es necesario educar los puntos para el manejo del aceite lubricante. Y los puntos son: 


1) No ponga polvo, suciedad, humedad, etc. en él; 
2) No confunda el tipo de aceite; 
3) Tenga cuidado con la seguridad. 


Es fácil, ¿no? ... Sin embargo, es un primer paso importante para transmitir PM a TPM. Y nunca 
descuide el sistema de educación, formación y evaluación, aunque parezca fácil. 


Y seguidamente: 
4) Enseñar y capacitar a los puntos de control diarios de la lubricación. 


En la inspección diaria, lo más importante es conocer las condiciones durante el funcionamiento 
normal en cuanto a cantidad de aceite, temperatura del aceite, sonido, vibración, etc. 


Los empleados de la fábrica de la pequeña ciudad conocen el estado de su máquina como sus hijos. Y 
los puntos son 


1) ¿Está realmente aceitada la pieza de lubricación? ... Compruebe periódicamente el final; 

2) ¿Está dentro del rango de nivel especificado, como la cantidad de aceite y la temperatura del 
aceite? 

3) ¿Hay una fuga de aceite? 

4) ¿Existe alguna anomalía en el estado del aceite lubricante? ... Decoloración, turbidez, 
formación de espuma, etc. 

5) ¿Hay algún sonido o vibración anormal? 

6) ¿Cómo se reduce la cantidad de aceite por unidad de tiempo? 


¿algo difícil? ... Estas actividades son el segundo paso para transmitir PM a TPM. Y por favor, preste 
atención a un punto que es: Nunca permita que los operadores por sí mismos "sigan su propio 
camino". Por tanto, es necesario estandarizar estas actividades. Y una ayuda visual es muy buena 
idea. 
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5. Construir el diagrama del sistema de lubircación 


En la educación y capacitación, es recomendable que los operadores realicen el diagrama del sistema 
de aceite lubricante. 


Incluso si suministra aceite lubricante, es necesario asegurarse de que la superficie lubricada del 
terminal esté en buenas condiciones. Para ello, el propio operador debe confirmar el recorrido desde 
la entrada del aceite lubricante hasta el final de la tubería en el sistema de lubricación. Y los puntos 
de control son 


1) ¿Está aplastada la tubería? 

2) ¿Fluye una cantidad adecuada en la tubería? 
3) ¿Hay alguna fuga de aceite en la junta? 

4) ¿Cómo es el estado de la descarga de aceite? 


Es importante hacer un boceto mientras verifica tales cosas. 


Por cierto, la imagen del diagrama del sistema de aceite lubricante, busqué un ejemplo en Internet. 
Hay muchos ejemplos de imágenes como las imágenes de a continuación. 
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Sin embargo, no recomiendo una actividad tan (complicada) difícil. En lugar de estos, recomiendo 
imágenes a mano alzada con una foto de la máquina. Porque el propósito de hacerla es entender la - 
pasada ” final por parte de los operadores. Y es recomendable ser un tema y hacerlo por un QC 
Circle. 


Al ver y tocar con sus propios ojos y asegurarse de que el aceite lubricante se suministre hasta el 
final, pueden operar el equipo con verdadera tranquilidad y crear conciencia de que deben engrasar. 


Luego, utilice las actividades de grupo y círculo de control de calidad para este tema. 
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VI. Siguiente lectura 


Escribiré la lectura número 3 dela Reducción de Costes, y la Quinta (final) del Control de la 


lubricación. 
Koichi Kimura CC4 — Agusto de 2021. 
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